BEST AVAILABLE COPY 



® BUNOESBEPUBUK ® Offeiilegungsschrift @ ^cl»^ 
DEorecHLAiiD ®DE 3108972 A 1 Biacom 

EMH7m 




® AktaBriehm: PSlOSBttO ^ 

@ Annnidetag: ^ ^ 

OEUT8CHE8 ® OflSsBhamisBlaQ: 28. a 82 ?f 

PATEMTAMT S 




DE-A-31 08 972 describes a method in which individual injection-molded knobs are 
connected with a smooth plastic plate by means of welding. 
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Verfahron xur Kantttltung von groBlifichfgon, als verioratie Schafung einsetxbaren AusicleldiingapiattBn 

Bn Verfahren zur Herstellung von groflfl&cliigen Ausklei- 
dungsplatten aus tharmoplastfschem Weikstoff, die als verlch 
rene Schalung bei der Herstellung von Beridftem eingesetzt 
werdan. Auf dar RQckseKe der Atiskleldungsplatten sind In 
ReOien nebeneinander eine VielZahl von Ankemoppen, eben* 
fafls aus thermoplastischein Werkstoff angeordnet, cfia l^e{s> 
Oder Mehreckquerschnht mit konisch veriaufenden Rfichen- 
abschnftten aufWeisen. Emzelne Oder mehrere dieser Anker- 
noppen warden gtelchzeitig auf die Ausklekfungsplatte auge^ 
58tzt und mIt dieser durch UltraschaJh Vibrations* bzw. 
Rotations-SchwelBung veibunden. Das Aufsetzen und Ver* 
schweiBen der Ankemoppen einzein oder in Qruppen In einer 
vorgegebenen Abstandsposftion zuelnandar wird kontinu- 
ferllch aufelnanderfoYgend bewirfct (31 06 972) 
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STEULER INDUSTRIEWERKE GMBH 
Patentansprtlche 

1. Verfahren zur Herstellunp von grofifiachiBen, als verlorene 
Schalung einsetzbaren Auskleidungsplatten aus thermoplastischem 
tferkstoff mit einer, auf der Plattenrtlckseite in Reihen, 

nahe nebeneinander angeordneten Vielzahl von Ankernoppen aus 
theiTRoplastischem Werkstoff, vorzugsweise mit Kreis- Oder 
Mehreckquerschnitt und gegebenenfalls hinterschneidend und 
konisch verlaufenden Piachenabschnitten/ 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi einzelne odermehrere Ankernoppen (2) gleichzeitip auf 

die Auskleidungsplatte {1) aufgesetzt und mit dieser durch 
Ultraschall-, Vibrations- bzw. Rotations-SchweiBung verbun- 
den werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Aufsetzen und Verschweifien der Ankernoppen (2)* einzeln 
Oder in Gruppen in einer vorgegebenen Abstandsposition zuein- 
ander kontinuierlich aufeinanderfolgend automat is ch bewirkt 
wird . 

3. Ankernoppe fttr das Verfahren nach den AnsprUchen 1 und/oder 2 
dadurch gekennzeichnet , 

daB der Noppenkorp'er (2a) mit Kreis- oder Mehreckquerschnitt 
stirnseitig in einen, die SchweiBauflagefiache .(2d) auf der 
Auskleidungsplatte (1) vergrSfierenden Ajisatz (2b) ttbergeht. 

^. Ankernoppe fttr das Verfahren nach den Ansprflchen 1 und/oder 2 
gekennzeichnet durch, 
einen Werkstoff, der dem der Auskleidungsplatte (1) gleich 
Oder mit diesem artverwandt ist. 




31089^72 r- 'r y/ 

PATENTANWALTE F.W. HEMMERICH • GERO MOLLER • D. GROOSE - PQI..lW5l£R * 

22 8l8 h.raar P 31 08 972-0 25.02.1982 

STEULER INDUSTRIEWERKE GMBH 

Verfahren zur Herstellung von groBflSchigen, als verlorene 
Schalung einsetzbaren Auskleidungsplatten ^ 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellxmg 
von grofiflSchigen, als verlorene Schalung einsetzbaren Aus- 
kleidungsplatten aus thermoplastischem Verkstoff mit einer, 
auf der PlattenrUckseite in Reihen, nahe nebeneinander ange- 
ordneten Vielzahl von Ankernoppen aus thermoplastischem Werk 
stoff , vorzugweise mit Kreis- Oder Mehreckquerschnitt und 
gegebenenfalls hinterschneidend und konisch verlaufenden 
Fiachenabschnitten, 



Auskleidungsplatten dieser Art werden als chemisch bestSndiger, 
flttssigkeits- bzw. gasdichter Schutz von Betonkonstruktionen, 
wie groBen Behaitern, Becken und KanSlen usw, ver^^endetj sie 
sind dabex erheblichen statischen und dynamischen Bean- 
spruchungen, wie PlUssigkeitsbewegungen, Druckwechseln, 
Spannungen aus unterdrUckten Temper at urdehnungen usw. unter- 
worfen. Aufgrund der dabei in den Auskleidungsplatten ent- 
stehenden Spannungen ist zu einem dauerhaften Verbund zwischen 
Flatten und Be ton eine mechanische Verankerung erforderlich-. 
Diese Verankerung muB so beschaffen sein, daB die erwShnten 
Spannungen gleichmSBig ttber die gesamte PlattenoberflSche ver- 
teilt in den Beton der mit den Auskleidungsplatten ausgeklei- 
deten Konstruktion abgeleitet werden. In diesem Palle ergibt 
sich ein iiber die gesamte PlattenflSche gleichmafiig verteiltes 
Kraftfeld unterdrUckter Spannungen^ das rissefSrdernde Spannungs- / 
spitzen vermeidet, wie sie bei ungleichmSBig verteiltem Verbund 
der Platte mit dem Beton entstehen. 

Die GrSlSe der in den Auskleidungsplatten auftretenden Spannungen 
macht es praktisch auch nicht mSglich, die Auskleidungsplatten 
unmittelbar auf den Beton aufzukleben. Die Rflckseiten der Aus- 
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kleidungsplatten inussen vielmehr, wie bekannt (DE-OS 20 37 074 
und DE-OS 21 24 22?) mit einer Vielzahl von Ankernoppen ver- 
sehen werden, die in Reihen, nahe nebeneinander angeordnet, 
^ine den baulichen Verh&ltnissen angepafitd Form^ vorzugsweise 
einen Kreis- Oder Mehreckquerschnitt und hinterschneidend 
konisch verlaufende PlSchenteile aufweisen. Die Ankernoppen 
mClssen dabei in einer ^.so grofien Zahl pro Flftcheneinheit ange- 
ordnet sein, dafi die gleichmSfiige Verteilung der Ableitunp- 
der Spannungen aus den Auskleidungsplatten in den Beton ge- 
wahrleistet ist. 

Es sind verschiedene Verfahren bekannt geworden, diese Anker- 
noppen mit den Auskleidungsplatten zu verbinden. 

Bei einem Verfahren (DE-OS 21 2^ 227) werden grofiflSchige Aus- 
kleidungsplatten aus thermoplastischen Werkstoffen, die fflr 
solche Auskleidungszwecke besonders gut geeignet und auch 
preiswert sind, auf ihrer Riickseite mit Ankernoppen der ge- 
wUnschten Anzahl und den baulichen Verhaitnissen angepaAter 
Perm versehen. Urn dabei sicherzustellen, dafi die Verbindung 
der verhaitnismSfiig kleinen Stirnfiache der Noppen mit der 
Plattenrtlckseite die starken Scher- und Zugeanspruchungen 
aufzunehmen vermag, die sich aus den erwShnten Beanspruchungen 
ergeben, werden bei diesem Verfahren die Ankernoppen auf eine 
Glasfasermatte aufgegossen oder gespritzt, die ihrerseits vor- 
her auf die Riickseite der Auskleidungsplatte auflaminiert wurde. 
Der'flUssige Polyesterkunststoff j aus dem die Ankernoppen ge- 
bildet werden, dringt beim Aufgieflen oder Sprit zen tief in das 
Glasfasergewebe ein und bildet rait diesem nach dem Erstarren 
eiri bruchfestes Material, das mit der Riickseite der Auskleidunj^s- 
platte fest verbunden ist. 

Die Notwendigkeit des vorherigen Aaflaminierens des Glasfaser- 
gewebes, das Aufbringen von gegebenenfalls geteilten Pormen 
filr die aufzugiessenden oder zu spritzenden Noppen machen die- 
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ses Verfahren verhaitnistnafiig aufwendig, Hinzu kommt die 
Notwendigkeit der Veiwendung dreier unterschiedlicher Werk- 
stoffe, nSmlich der aus Thermoplast bestehenden Ausklei- 
dungsplatte selbst, des Glasfasergewebes fttr die auflaminier- 
te Schicht und des f lUssigen Kunststoffes fttr die Anker- 
noppen. Scbliefilich bedeuten die aus flttssigem Duroplast 
gebildeten und in der Warme nicht mehr verformbaren Anker- 
noppen eine Behinderung bei der Warmverformung der Ausklei- 
dungsplatten zu runden Pormen bzw. bei Abwinkelungen, sofern 
sich die Ankernoppen ira Bereich des Winkels befinden. 

Nach einem weiteren bekannten Verfahren (DE-OS 1*1 79 233) 
kann die beschriebene Verwendungsnotwendigkeit dreier unter- . • 
schiedlicher Werkstoffe vermieden werden, indem die Anker- 
elemente unter Verwendung von Schneidwerkzeugen aus der Rack- 
seite einer Kunststoffplatte Spanstreifen aufgeschait, die 
verglichen mit der SchaistSrke verhaitnismSMg breit bemessen 
sind. Die Spanstreifen werden urn die beim AufschSlen mit 
der Platte verbunden bleibende Wurzel des Spanstreifens in 
einem zur Plattenebene steilen Winkel aufgebogen. Porner 
sind parallele SchSlschnitte und weitere mit diesen sich kreu«,- 
zende Schaischnitte vorgesehen. Die so geschaffenen Ankerele- 
mente sind aber nicht geeignet, die zur Spannungsunterdrflckung 
in der Auskleidungsplatte notwendigen Krafte in den Bet on ein- 
zuleiten, da einerseits die Wurzelquerschnitte der aufgeschait en 
Spanstreifen dazu zu klein sind und andererseits die Spanstrei- 
fen selbst aber ihre zur praktischen Verankerung im Beton erfor- 
derliche H5he flexibel, also nicht biegefest sind. Diese Aus- 
fahrung hindert daraber hinaus einen ander Platten-OberflSche 
notwendigen moglichst gleichmSfiigen PluB des Betons bzw. ein 
Eintv/eichen der Luft und damit ein lunkerfreies EingieBen der 
Aus kle idungs plat ten . 
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Nach einein weiteren bekannten Verfahren (FR-PS 11 02 29^) 
lassen sich aus thermoplastischen V/erkstoffen bestehende 
Auskleidungsplatten durch Extrudleren hersteilen, wobei 
Uber die LSnge r^er Plattenrtickseite entstehende ^ gegebenen- 
falls hinterschnittene Ankerleisten vorhanden sind, die durch 
EinfrSsen von ZwischenrSumen in noppenShriliche Abschnitte 
unterteilt warden konnen. Es hat sich dabei gezeigt, daJJ 
dieses Verfahren nur fttr verhaltnismSBig dOnne Thermoplast- 
platten von 2-33 mm, nicht aber wie beim vorliependen Ver- 
fahren notwendig fttr Flatten von ^-10 nrai anwendbar ist, da 
durch den ungleichmSlJigen Materialflufi beim. Extrudieren Ver- 
werfungen bzw. an der den Ankerleisten gegentlberliegenden 
Plattenseite unvermeidliche Einfallstellen entstehen. Bin 
weiterer Nachteil dieser anextrudierten Ankerleisten be- 
steht darin, daB die KrEfteableitung Uber paraXlele Linien 
und eine verhSltnismaBig schmale Leisten-Wurzelbreite erfolgt, 
was einem gleichmSfiigen Spannungsverlauf innerhalb der Platte 
entgegensteht • Werden die Leisten sehr eng nebeneinander ange- 
ordnet, besteht die Gefahr, daii die ZwischenrStxme von dem 
liblichen Beton mit groben Zus ch lags s toff en nicht ausgeftlllt 
werden und sich Lunker bilden. Werden aber die Leisten mit 
weitem Abstand voneinander angeordnet, dann zeigt sich bspw- 
bei hSheren Temperaturbeanspruchungen eine dehnungsbedinpte 
AuswSlbung zwischen den Leisten^ die bei Temperaturweehsel 
zu einem Dauerbruch fttbren kann. 

Es wMre auch mSglich^ die Auskleidungsplatten zusammen mit 
den Ankernoppen in einem Stack zu spritzen. Die Erzeugnisse 
eines solchen Verfahrens beschrSnken sich jedoch auf die 
mogliche GroJJe des Sprit zwerkzeuges und die eiomal festgelegte 
Ankernoppenform sowie die Verteilung dieser Ankernoppen. 
Jede Xnderung erfordert die Anfertigung eines neuen, teuren 
Werkzeuges. Auch bei diesera Verfahren ergeben sich darUber 
hinaug die bereits geschilderten Nachteile (PR-PS 11 02 29^1) 
der durch die ungleiche Massenverteilung an der den Anker- 
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noppen gegenaberliegenden PlattenoberflSche unvermeidlichen 
und storenden Einfallstellen, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung grofifiachiger thermoplastischer Auskleidungsplat- 
ten mit Aufbringung der Ankernoppen auf die PlattenoberflSche 
zu schaffen, bei dem die mit den oben beschriebenen bekannten 
Verfahren verbundenen Nachteile vermieden und die Amrendungs- 
einschrSnkungen besextigt werden. 

Diese Aufgabe wird dadurch gel8st, dafi einzelne oder mehrere 
Ankernoppen gleichzeitig auf die Auskleidungsplatte aufgesetzt 
und mit dieser durch Ultraschall-, Vibration- bzw. Rotations- • 
Schweiiiung verbunden werden. Das Aufsetzen und Verschweiaen 
der Ankernoppen einzeln oder in Gruppen in einer vorgegebenen 
Abstandsposition zueinander kann dabei kontinuierlich aufein- 
anderfolgend automatisch bewirkt werden* Der NoppenkOrper mit 
Kreis- oder Mehreckquerschnitt geht wie die Erfindung weiter 
vorsieht stirnseitig in einen, die SchweifiauflageflSche auf 
der Auskleidungsplatte vergr5liernden Ansatz ttber; er kann aus 
einem Werkstoff , der dem der Auskleidungsplatten gleich oder 
mit diesem artverwandt ist, bestehen. 

Mithilfe dieses Verfahrens konnen alle Formen handelsttblicher 
Thermoplastplatten unterschiedlicher StSrke und beliebiger Ab- 
mafie mit Ankernoppen jeder gewtoschten Form und Verteilung tlber 
die PlattenoberflSche versehen werden. Die Thermoplast- Ausklei- 
dungsplatte wird nur im unraittelbaren Berflhrungsbereich mit der 
Ankernoppe wSiroebeeinf luBt , so daB keine Gefahr der Verwerfung 
der Platte xlurch die SchweiBwSrme beateht, wie dies bei der 
Verbindung bspw. durch Stump fschweiBung der Fall wSre, Die 
Spannungs verteilung und SpannungsUberleitung erfolgt unabhSngig 
von der gewShlten Form des eigentlichen NoppenkSrpers grofi- 
flSchig ttber den den NoppenkQrper stirnseitig vergrOBernden 
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Ansatz, der die Schweifiauflageflfiche auf der Auskleidungs- 
platte bildet# 

,Die Erfindung Vflrd anhand des in der Zeichnimg dargestellten 
Ausftthrungsbei spiels nflher erlSutert. In der Zeichnung zeigen: 
Pig. 1 die Ankernoppen und die Auskleidungsplatte von der 

Seite gesehen in schematischer Darstellung und 
Fig. 2 eine Betonkonstruktion mit der eingegossenen Ausklei- 

dungsplatte im Schnitte. 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, wird die Ankernoppe 2 von einer 
Haltevorrichtting 3 ghelaten, die hier als Ultras chall-Sono- 

trode ausgebildet ist. Die Haltevorrichtung 3 wird aus der 

in volien Linien dargestellten Position in die strichpunktiert 
angedeutete Position abgesenkt und mittels Ultras challwirkunp 
mit del- Auskleidungsplatte 1 verschweiBt. In bekannter Weise 
aus einem-Magazin herangefUhrt, werden die Ankernoppen 2 
mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung auf eine Mehr- 
zahl von feststehend Oder verfahrbar ausgebildeten Haltevor- 
richtungen 3 verteilt und in verSnder- und festlegbaren Ab- 
stSnden zueinander auf die Auskleidungsplatte 1 aufgesetzt. 
Andere Pormen der Ankernoppen erfordern lediglich das Aus-- 
wechseln der Haltevorrichtungen (Sonotroden) der eineh Kreis- 
Oder Mehreckquerschnitt aufweisende KBrper 2a, Der Ankernoppen 2 
geht an einer Stimseite 2c in einen die SchweifiauflageflSche 2d 
auf der Auskleidungsplatte 1 vergrSfiernden Ansatz 2b Uber 
der das SchwiBen mit Ultras chail-, Vibration- oder Reib-Rotation 
im Nahfeld zulfifit und dabei im Verh£Lltnis . zum Querschnitt des 
K5rpers 2a der Ankernoppe 2 eine groBflftchige Verbindungsstelle 
mit der Auskleidungsplatte 1 schafft. 

Die Ankernoppen 2, bestehend aus dem NoppenkOrper 2a und dem 
Ansatz 2b kSnnen in verschiedenen Formen hergestellt werden. 
Der NoppenkOrper 2a muB einen festen Halt im Be ton finden, 
und der Ansatz 2b muB im VerhSltnis zum Querschnitt des Noppen^ 
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kSrpers 2a relativ groil ausgebildet sein, damit sicherge- 
stellt wirdj dafi die aus der entstehenden Verdttbelung 
zwischen Beton und Thermoplast-Auskleidungaplatte herrOhren- 
den Spannungen gleichraajJig und grolifiachig flbergeleitet werden, 
wie dies aus Fig. 2 hervorgeht, die die mit Ankernoppen 2 
versehene fertige Auskleidungsplatte 1 eingegossen in einen 
BetonkSrper 6 wiedergibt. 
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